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Thermoplastic material extruded from an extrusion press is formed into calibrated hollow shapes by subjecting the hollow profile to 
external low pressure during cooling. Calibration is effected at intervals along the underpressure path. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen kallbrlerter 
Hohlprof lie aus thermoplastisohem Kunststoff 


Die Erflndung betrlfft die Herstellung von kallbrlerten 
Hohlprof Hen aus thermoplastlschem Kunststoff, der im Strang* 
preflverfahren aus dar Sprltzdttse einee Extruders auegestoBon 
und wahrend der anschlie(3enden Abklihlung und Verf eetlgung auf 
die geforderten Abmessungen gebracht wird. 
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E8 iat ein Verfahren zum Strangpreaaen von Hohlk3rpern- 
aua thermoplastisohem Kunststof f bekannt, bei dam der aus dor 
SpritzdUae des Extruders auatretende, nooh verformbare Kunst- 
8 toff in elner rohrfiJnnigen Kallbriervorrlohtung auf daa ge- 
forderte Ma3 gebraoht wird, indam er bei aeinem Rlnduroh- 
fUhren duroh daa Kalibrierrohr duroh an seiner AuflenflMche 
angreif enden Unterdruok an der Rohrwandung anl legend gehalt n 
wird. 

Dieses .bekannte Verfahren weist gewlaee Mangel auf, 
die in. ereter Linie darln zu erblieken sind, dafi eine 
Steuerung und Uberwachung des Arbeitsablauf es, via sie 
bei komplizierten Hohlprof ilen in vlelen Fallen erwUnsoht 
und bisweiien notwendig iat, nioht durchfUhrbar 1st. Dieaem 
Mangel will die Erf indung in erater Linie abhelfen und eta 
Verfahren und eine Vorrlohtung zum Herstellen kalibrierter 
Hohlprofile aua thermoplastischem Kunststof f echaf fen* daa 
eine atBndlge Uberwaohung und Steuerung des Arbeitsablauf as 
wahrend dea Kalibriervorgangea zulaBt. 

Die Erf Indung sieht zu dieBem Zweck eln Verfahren zum 
Herstellen kalibrierter Hohlprofile aus thermoplaatisohem 
Kunststoff vor, bei dem das Hohlprofil tiber eine gewiase 
Streoke hinweg t&hrend seiner Abkiihlung unter auflerem Unter- 
druok gehalten und duroh in Abstanden Uber die Unterdruok- 
stracko verteilfee Kalibrlerblenden gefuhrt wird. Hiarbei 
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kann die Unterdruokstrecke In Absohnitte mit untersohied- 

11 oher Grofle des Unterdruoks untertellt eeln. Auoh kann 

die norroale Abktthlung des Hohlprof lie wShrend dee Durch- 

laufens der Unterdruoketreoke duroh Zusatzktthlung cut eln r 

Oder mehreren Stellen beelnf luBbar eeln. 

Die Erf indung sleht darttber hlnaus, insbesondere 

zur DurohfUhrung des vorstehend beschridbenen Verfahrens, 

elne Vorrlchtung sua Heretellen kallbrierter Hohlprof 11 

aus thernioplastlsohem Kunststof f mit elnem .Extruder und 

einer SpritzdUee zum Auspreesen eines Hohlprof 11 et ranges 

Tor 9 die elne Unterdruokkanmer unfaSt, die sioh an die 

Spritzdttee ansohlieSt und in Abstfinden rerteilte tfLenden 

enth&lt, deren Dlendon$ffnungen t duroh die das Hohlprof 11 

hindurohf Uhrbar let, ^Lessen genaue Abkessungen bestiaaen. 

Dieee Itaterdruekkcunme^ fiber lhre ganse L&nge mit in 

Beobaohtftng d«B Arbelttablaufs zulasseadan Fenatern ter- 

aehen aeln* ale kann ferner duroh Treram&nds in Absohnitt 

untertellt' sein. In den elnzelnea Absohnltten trlederua ksnn 

ein unterschiedlioher Unterdruok hemohea. Oar Unterdruok 

Jedee Absotraittes aohlleBlloh kann eteuerbar eeln. Auoh 

kann gegabenenfaUe in die UnterdruoklraeairapBohnltte 

eln unter Unterdruok stehendes KOhlmittel elnftthrber eeln* 
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Die In AbstHnden liber die L3nge der Unterdruokkammer 
vertellten Blenden kdnnen In LMngsriohtung der Kamraer ver- 
atellbar seln, so da(3 ihre Abstfinde zuelnander und daralt 
ihre zeltliche Einwirkung auf das Prof 11 anderbar 1st. Die 
Blenden konnen ferner mit KUhleinrlchtungen versehen seln, 
im» die Abktthlung des duroh sle hlndurchgeftthrten Profile 
steuern zu konnen. Die Ktihleinriohtungen wiederum konnen 
regelbar ausgeblldet seln. Die Blenden Oder elnzelnen Blenden 
konnen auoh als TrennwSnde zap Bildung der Unterdruckkammer- 
aboohnltte ausgeblldet seln. In alien FSllen sollte man bel 
den elnzelnen Blenden den die BlendenSffnungen enthaltenden 
Tell leioht austauschbar rait dent ttbrigen Blendenteil verblnden. 

Die Erfindung ISOt die mannigfaohsten Ausftthrungs- 
mogHohkeiten zu. In der Zeichnung 1st stark scheraatlsiert 
elne Vorrichtung, die das erfindungsgemSfle Fertigungsverfahren 
durchzufUhren gestattet, mit den zum Verstandnis wesentlichen 
Tellen dargestellt. 

Bel dleser yorrlchtung gelangt der aus der Spritzdiise 11 
eines nloht dargestellten Extruders, beleplelsweise einer 
Sohneokenpresse, ausgestofien* HohlprofUstrang 12 In eine 
Unterdruokkaaraer 13, die zum Tell aus durchslohtigem Werk- 
stoff bestehen kann, urn den sloh In lhr abwiokelnden Kalibrier- 
vorgang beobachten zu konnen. Duroh den In der Kammer 13 
herrschenden Unterdruck wird das noch verforrabare Material 
naoh auSen aufgeweitet, was m d r Zeichnung d r Deutliohk it 
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halber iibertrieben dargestellt 1st. Dieses unter dem Einflufl 
des Unterdruckes sich aufweltende Hohlprofil 12 wlrd dann 
duroh Blenden 14, 15 und 16 gefiihrt, die In der Unterdruck- 
kammer 13 angeordnet slnd und Offnungen aufweisen, die die fUr das 
Hohlprofil geforderten auBeren Abmessungan besitzen* Die Auf- 
weitung des Hohlprof lis 12 unter dem Einflufl dee In der Unb r- 
druckkammsr 13 herrschenden Unterdrucks 1st so groB, daB sloh 
das Hohlprofil in fester Anlage an dem Band der fllenden~" 
Sffnung durch die Blenden 14, 15 und 16 hindurchbewegt. 

Bel seinem Durchlauf duroh die Unterdruckkamraer 13 
kiihlt sich das Hohlprofil 12 iraraer starker ab, so daB es die 
iCammer 13 in formbastSndigem Zustand verlaBt. Die Abktihlung 
kann durch ZusatzkQhlung beschlsunigt werden. Zu diesem Zweck 
sind die Blenden 14, 15 und 16 mlt Ktthlkanalen lkl 9 151, 161 
versehen, die von elnem KUhlmittel durchflossen slnd, das 
ihnen durch strichpunktiert angedeutete Leitungen 1? zugefiihrt 
wird. Bel dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel. 1st ange~ 
nommen, daB das KUhlmittel von dem KUhlkanal l6l dem Kuhl- 
kanal 151 und dann dem Ktthlkanal 141 zugefiihrt wlrd, bevor 
es die Kammer wider verlaBfc, Natiirlioh kann jeder der KUhl- 
ksnale in den Blenden l4 f 15 und 16 tiber seine Zu- und Ab- 
leitungen gesondert gespeist werden* 

Bel dem dargestellten AusfUhrungsbelBplel 1st femer 
davon ausgegangen, daB die Blenden 14, 15 und 16 mlt Hilfe 
d r zugehSrigen V ret llspind In 142 0 152 und 162 in Langs- 
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richtung der Unterdruokkamraer 13 in gewiss'en Grenzen ver- 
stellbar sind f oo dafl sich ihr Einflufl auf das Hohlprof 11 
In gowissen Grenzen steuern laflt. Eine weitere Steueruhgs- 
moglichkeit dee Kalibriervorganges erhalt man, wenn man die 
Blenden l^ t 15 und 16 allseitig bis zur Anlage an der Unter- 
druckkammerwandung verlangert und dieser gegeniiber abdichtet f 
wie in der Zeichnung duroh die gestrichelten Linien 1^3* 153 
und 163 angedeutet i3t. Dann kann jeder Unterdruckkaraner- 
abschnitt, der auf diese Weise gebildet wird, wenn anstelle 
der in der Zeichnung vorgesehenen Unterdruckleitungen 131 
und 132 entsprechende Unterdruckleitungen in jedera Kammer- 
abschnltt vorgesehen werden, mib unterschiedlichem Unter- 
druck betrieben werden. Hierbei kann ma/i dann auch dem 
elnen oder anderen Abschnitt, wenn entsprechende Zu- und 
Abfiihrungsleitungen vorgesehen werden, ein unter Unterdruck 
stehendes Kiihlmittel zufiihren. 

Man erhalt auf diese Weise die mannigf achsten Hog- 
lichkeiten, den Kalibriervorgang in der elnen oder anderen 

v. - 

Richtung beeihflussen und die Giite dos Erzeugnisses Btaigern 
3u konnen. 
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Ansprtioh 

Vorfahren zum Herstellen kallbrlerter Hohlprof il 
aus theraoplastlschem Kunststof f lm Strangprefiverfahren p 
daduroh gekennzelchnet, dafl das Hohlprof 11 naoh dem Verlass n 
der Strangpresse ttber elne gewlsse Streoke hinweg wShrend 
seiner Abkiihlung unter SuBerem Unterdruok gehalten und dur h 
In AbstBnden Uber die Unterdruokstrecke verteilte Kallbri r- 
blenden gefUhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruoh 1, daduroh gekehnzelohn t f 
da(3 die Unterdruokstrecke in Abschnitte unterteilt 1st, In 
denen. man Unterdruok untersohiedlioher GrSBe auf dad Hohl- 
prof 11 einwlrken JMBt. 

3. Verfahren naoh Anspruoh 1 Oder 2 f daduroh gekenn- 
zeiohnet, daB das Hohlprof 11 wfihrend des Durohlaufens der 
Unterdruokstrecke an f elner Oder mehreren Stellen zusatzlich 
elner WSraebehandlung, insbeeondere Abktthlung, unterworfen 
wird. 

4. Vorrlohtung zum Herstellen kallbrlerter Hohlprof 11 
aus thermoplastlsohem Kunststof f , Insbesondere zur Duroh~ 

f iihrung des Verfahrens nach elnem oder nehreren der Anspriiche 
1 blB 3 r mit elnem Extruder und elner Spritzdilse zum Aus* 
pres6en elnes Hohlprof iletranges, gekennzelchnet durch eln 
sloh an die Spritzdttse anschlieBende Unterdruckkaomer, dl 
in Abstfinden verteilte Blenden enthalt, deren Blandenofftaungen, 
durch die das Prof 11 hlndurohfUhrbar let, dessen genaue 
Abmessungen bestimmen. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, daduroh gekennzeiohnet, 
daB die Unterdruckkammer tiber ihre ganze Lange mit eihe Be- 
obaohtung des Arbeitsablauf eo zulassenden Penstern versehen 
let. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeiohnet, daB die Unterdruckkammer duroh Trennwande in Ab- 
sohnitte unterteilt 1st. 

7. Vorrichtung nach Anspruoh 6, dadurch gekennzeiohnet, 
daB die Trennwfinde in Durchlauf richtung des Hohlprofils in 
der Kannner vers tell bar eind. 

8. Vorrichtung . nach einem oder mehreren der Ansprtiche 4 
Me 7, daduroh gekennzeichnet, daB in den elnzelnen Unterdruck- 
kammerabBohnitten eln unterechledllcher Unterdruck herrfccht 
bzw. hers tell bar 1st. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Aneprttohe b 
bis 8, dadurch gekennzeiohnet, daB der Unterdruck Jedes Ab- 
sohnittes anderbar und eins tell bar ist. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 
** bis 9, dadurch gekennzeiohnet,. daS in die Unterdruckkammer 
bzw. in elnzelne oder alle Unterdruckkamraerabschnitte eln 
unter Unterdruck stehendes Ktthlmittel einfUhrbar ist. 

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anaprtiche 4- 
bla 10, dadurch gekennzeiohnet, daB die Blenden in Langarichtun 
der Kemper veretellbar slnd. 
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12. Vorrichtung naoh einem oder mehreren der AneprUohe 
k bis 11, dadurch gekennzeichnet, daS die Blenden rait KUhl- 
einrlchtungen versehen sind. 

13. Vorrichtung naoh einem oder mehreren der Ansprttohe 
k bis 12, daduroh gekennzeichnet, daS die Kilhleinriohtungeii 
regelbar ausgeblldet Bind. 

Ik, Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprttohe 4 
bis 13, daduroh gekennzeichnet, dafl die Blenden oder einzelnen 
Blenden als Trennwande zur Bildung der Onterdruokkammerab- 
schnitte ausgeblldet Bind. 

15. Vorrlohtung nach einem oder mehreren der Ansprttohe 4 
bis IV daduroh gekennzeichnet, dafl bei den einzelnen Blenden 
der die Blendenoffnung enthaltende Tell lelcht austausohbar 
mit dem ttbrigen Blendentell verbunden 1st. 


0098A6/1726 


r 


59 a 5 23-04 AT: 08.05.1969 0T: 12.11.1970 


1 9 2 3 A 9 C 


131 


11 


143 


17 


153 13 


132 
163 Jr 


17. 


16 


3? 


deft 


742 


752 


7S2 


009846/ 1 726 


Le e rs e i te 


